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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Verfahren zum Herstellen eines HaftverschluBteils 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes Haftverschlussteils mit einer Vielzahl von einstuckig 

miteinemTrager (10) verbundenen undsymmetrisch auf- 

gebauten Verhakungsmitteln in Form jeweils eines mit ei- 

nem Kopfteil (16) versehenen Stengelteils (17), bei dem 

ein formbarer Werkstoff in eine Formgebungszone zwi- 

schen einem Druckwerkzeug (3) und einem Formwerk- 

zeug (5) zugefuhrt wird. Dadurch, dass, zumindest in ei- 
nem Langsschnitt des jeweiligen Formhohlraumes (12) 

gesehen, die einander gegenuberliegenden Begren- 

zungswande durchgehend mit einem konvexen Bahnver- 

lauf versehen werden, ist ein stetig verlaufender Ober- 

gang zwischen den Querschnittsformen von Stengelteil 

(17) und Kopfteil (16) fur ein Verhakungsmittel des Tra- 

gers (10) erreicht, so dass es zu einem hemmfreien Ent- 
• formungsprozess kommen kann. 
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[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len eines HaftverschluBteils mit einer Vielzahl von einstiik- 
kig mit einem Trager verbundenen, und symmetrisch aufge- 5 
bauten Verhakungsmitteln in Form jeweils eines mit einem 
Kopfteil versehenen Stengelteils, bei dem ein formbarer 
Werkstoff in eine Formgebungszone zwischen einem 
Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt wird 
und diese derart angetrieben werden, daB der Trager in der 10 
Formgebungszone gebildet und in einer Transportrichtung 
gefdrdert wird und bei dem als formgebendes Element am 
Formwerkzeug Formbohlraume mit jeweils gegenuberlie- 
genden Begrenzungswanden verwendet werden. 
[0002] Durch die PCTAVO 00/00053 ist ein gattungsge- 15 
mafies Verfahren zur Herstellung eines HaftverschluBteils 
bekannt mit einer Vielzahl von einstiickig mit einem Trager 
ausgebildeten Verhakungsmitteln in Form von endseitige 
Verdickungen aufweisenden Stengeln, bei dem ein formba- 
rer Kunststoffwerkstoff in plastischem oder flussigem Zu- 20 
stand dem Spalt zwischen einer Druckwalze und einer 
Formwalze zugefuhrt wird und diese derart angetrieben 
werden, daB der Trager im Spalt als Formgebungszone ge- 
bildet und in einer Transportrichtung gefordert wird, bei 
dem als formgebendes Element am Formwerkzeug ein 25 
durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet 
wird und bei dem die Verhakungsmittel dadurch gebildet 
werden, daB der formbare Werkstoff in den Hohlraumen des 
Siebes zumindest teilweise erharteL 

[0003] An der Innenseite eines ersten formgebenden Sie- 30 
bes ist als zweites formgebendes Element ein inneres, zwei- 
tes Sieb verwendet. Dabei ist die GroBe des Querschnitts der 
Offhungen des inneren zweiten Siebes etwas groBer gewahlt 
als die QuerschnittsgroBe der Hohlraume des ersten Siebes, 
so daB beim Einfullen des Kunststoffes endseitige Verdik- 35 
kungen der Stengel gebildet werden. Die dabei hergestellten 
Stengelquerschnitte sind in der Regel rotationssyrnmetrisch 
und die Stengel selbst bilden zylindrische Elemente aus, die 
mit ihrem FuBteil in das Tragermaterial miinden und an ih- 
rem freien Ende mit dem Kopfteil versehen sind, das durch 40 
das zweite Sieb mit seinen formgebenden Hohlraumen ge- 
bildet wird Aufgrund der unterschiedlichen Querschnitts- 
groBen zwischen Formhohlraumen des ersten Siebes fiir die 
Stengelteile und den Formhohlraumen des zweiten Siebes 
fiir die Kopfteile kommt es zu einem kantenartigen Ober- 45 
gang zwischen den genannten Teilen und damit in Verbin- 
dung stehenden hohen Haftkraften zumindest des Kopfteils 
innerhalb der Formhohlraume des zweiten Siebes mit der 
Folge, daB beim Entformen des lYagers mit den Verha- 
kungsmitteln diese hohen Haftkrafte zu uberwinden sind, 50 
die bei nicht genau eingestelltem ProzeBablauf zumindest 
teilweise sogar zum AbreiBen der geformten Kopfteile fuh- 
ren konnen. Da die mit dem beschriebenen Verfahren herge- 
stellten Kopfteile im wesentlichen gleichfalls zylindrisch 
und/oder mit eckigen Endabschnitten versehen ausgebildet 55 
werden, sind die Kopfteile ebenso wie die Stengelteile rela- 
tiv starr ausgebildet und wenig nachgiebig, was zu Schwie- 
rigkeiten fiihrt, wenn beispiels weise Kopfteile der gleichen 
Art in die jeweiligen freigelassenen Zwischenraume des 
Verhakungsmaterials eines anderen VerschluBteils zum Her- 60 
stellen eines kompletten Verschlusses eingreifen sollen und 
die dahingehenden Zwischenraume durch die Starrheit der 
Verhakungsmittel nicht wie gewiinscht fur die Verhakung 
zunachst freigegeben werden. 

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 65 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, das bekannte Verfahren 
dahingehend weiter zu verbessern, daB ein gutes Ausformen 
der Verhakungsmittel nach dem FormgebungsprozeB er- 



reicht ist, und zwar auch bei sehr hohen Herstellgeschwin- 
digkeiten, und daB die derart hergestellten Verhakungsmittel 
zu gut haftenden und miteinander verbindbaren VerschluB- 
teilen fiihren. Eine dahingehende Aufgabe lost ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruches 1. 
[0005] Dadurch, daB gernaB dem kennzeichnenden Teil 
des Anspruches 1 zumindest in einem Langsschnitt des je- 
weiligen Formhohlraumes gesehen die einander gegenuber- 
liegenden Begrenzungswande durchgehend mit einem kon- 
vexen Bahnveriauf versehen werden, ist ein stetig verlaufen- 
der Ubergang zwischen den Querschnittsformen von Sten- 
gelteil und Kopfteil fur ein Verhakungsmittel des Tragers er- 
reicht Der dahingehend stetige Ubergang entlang der kon- 
vexen Bahnverlaufe fiihrt dann im wesentlichen zu einem 
hemmfreien EntformungsprozeB, ohne daB dabei die Gefahr 
besteht, daB iiber scharfkantige Formubergange es zu einem 
AbreiBen der Kopfteile von ihrem jeweils zugeordneten 
Stengelteil kommen kann. Daniber hinaus sind Kopfteile 
bildbar, die zu ihrem auBeren Umgebungsrand hin in ihrer 
Hone derart abnehmen, daB eine Art Verhakungslippe gebil- 
det wird mit der Folge, daB die Kopfteile randseidg elastisch 
sehr nachgiebig sind und ein problemloses Verhaken unter- 
einander oder mit einem zugeordneten Schlaufenmaterial 
erreicht ist Bei dem dahingehenden Eingriff von Verha- 
kungsmitteln der einen Art in die Zwischenraume von Ver- 
hakungsmitteln der anderen oder der gleichen Art werden 
die Kopfteillippen elastisch beiseite geschoben, urn nach 
dem Ineingriffbringen unmittelbar ihre urspriingliche Lage 
wieder einzunehmen und den zunachst freigegebenen Zwi- 
schenraum wieder zu versperren. Auf diese Art und Weise 
ist ein sehr gunstiges VerschluBverhalten zwischen den bei- 
den einen VerschluB bildenden HaftverschluBteilen moe- 
Uch. 6 

[0006] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird dabei die Kriimmung des 
jeweiligen Bahnverlaufs in Richtung des zu formenden 
Kopfteils starker ausgefuhrt als in Richtung des FuBteils, 
uber das das Stengelteil mit dem Trager verbunden wird. 
Der dahingehende Krummungsverlauf hat sich sowohl als 
besonders gunstig fiir das Entformen erwiesen als auch fur 
die HersteUungdergewtinschten Verhakungsmittel-Geome- 
trien. Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, daB von der 
Langsrichtung des Stengelteils aus in Richtung des Kopf- 
teils gesehen der jeweilige Bahnveriauf mit seiner starkeren 
Krummung oberhalb der Mitte, vorzugsweise im oberen 
Drittel beginnend vorgesehen wird. 

[0007] Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgem&Ben Verfahrens miinden ein Teil der 
Langsschnitte mit ihren konvexen Bahnverlaufen in Ecken 
der Begrenzungswande derart ein, daB der Querschnitt des 
Stengelteils und/oder des Kopfteils als Vieleck, insbeson- 
dere als 6-Eck, ausgebildet wird. Obwohl es aufgrund der 
konvexen Bahnverlaufe moglich ware, die Verhakungsmit- 
tel rotationssyrnmetrisch auszubilden, hat es sich als vorteil- 
haft erwiesen, fur diese eine 6- oder sonstige Mehreckform 
vorzusehen. Aufgrund der genannten Eckgestaltung kommt 
es insbesondere im Bereich des Kopfteils zu starken Umlen- 
kungen am AuBenumfangsbereich, was es den Verhakungs- 
mitteln, auch in Form eines Flausches eines anderen Ver- 
schluBteils, das mit dem erstgenannten VerschluBteil einen 
VerschluB bildet, erleichtert, die wirksarae Verhakung vor- 
zunehmen. Durch die angesprochene 6- oder Mehreckform 
laBt sich derart insbesondere die Schalfestigkeit des Ver- 
schusses deutlich erhohen. 

[0008] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird der jeweilige 
Formhohlraum als Teil eines Formsiebes oder Formgitters 
des Formwerkzeuges ausgebildet. Auf diese Art und Weise 
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ist es moglich, mit nur einer Ait eines Siebes oder Gitters die 
gesamte Struktur des Verhakungsmittels herzustellen. 
[0009] Es kann jedoch auch bei einem anders gearteten 
Verfahren vorgesehen sein, daB jedem Teil des Verhakungs- 
mittels, vorzugsweise sowohl dem Kopfteil als auch dem 
Stengelteil, ein eigenes Formsieb oder Formgitter mit unter- 
schiedlichen Querschnitten zugeordnet wird. Auf diese Art 
und Weise lassen sich eine Vielzahl an Gestaltungsmoglich- 
keiten bei der Herstellung der Verhakungsmittel erreichen. 
[0010] Da die herzustellenden Formhohlraume komplex 
aufbauend sind, hat es sich in Fortfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens als besonders vorteilhaft erwiesen, diese 
mit ihren Bahnverlaufen iiber ein galvanisches Beschich- 
tungsverfahren cxler mittels eines Lasers herzustellen. 
[00U] Bei einer weiteren bevorzugten Ausruhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird das Formsieb oder 
das Formgitter jeweils als Mantelteil ausgebildet, das um 
das Formgebungswerkzeug in Form eines Walzenkdrpers 
herumgeiegt und mit diesem verbunden wird. Somit laBt 
sich gegebenenfalls das Formsieb oder das Formgitter als 
VerschieiBteil ieicht austauschen und das walzenartige 
Formgebungswerkzeug an sich bieibt flir den weiteren Fer- 
tigungsprozeB erhalten. 

[0012] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich 
Verhakungsmittel herstellen, die geometrisch sehr klein auf- 
bauen, so daB die Realisierung von Mikro-Haftverschliissen 
ohne weiteres moglich ist Femer laBt sich die Dichte der 
Verhakungsmittel pro cm 2 Tragermaterial sehr stark erhohen 
und mithin die Haftkraft zwischen HaftverschluBteilen eines 
Verschlusses. Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft er- 
wiesen, die Formhohlraume und mithin die Verhakungsmit- 
tel als rotationssymmetrische Teile, insbesondere in Form 
von Hyperboloiden, auszubilden. 

[0013] Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren an hand einer Ausfuhrungsform naher erlautert. Es zei- 
gen in prinzipieller und nicht maBstablicher Darsteilung die 
[0014] Fig. 1 eine stark schematisch vereinfacht und toils 
geschnitten gezeichnete Seitenansicht einer Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens; 
[0015] Fig. 2 in stark vergroBerter Darsteilung einen 
Langsschnitt durch einen Formhohlraum gemaB der Darstei- 
lung nach der Fig. 1 ; 

[0016] Fig. 3 ein Verhakungsmittel, wie es mit dem Form- 
hohlraum nach der Fig. 2 herstellbar ist; 
[0017] Fig. 4 eine Draufsicht auf das mit der Vorrichtung 
nach der Fig. 1 hergestellte Tragerbandmaterial mit mehre- 
ren Verhakungsmitteln gemaB der Darsteilung nach der Fig. 

[0018] Fig. 1 zeigt in schematischer Darsteilung Teile ei- 
ner Vorrichtung zum Durchfuhren des erfindungsgemaBen 
Verfahrens mit einem Extruderkopf 1 als Zufuhreinrichtung 
fur in plastischem oder fliissigem Zustand befindlichen, ins- 
besondere thermopiastischen Kunststoff, der als ein Band, 
dessen Breite derjenigen des herzustellenden Haftver- 
schluBteils entspricht, dem Spalt zwischen einem Druck- 
werkzeug und einem Forrnwerkzeug zugefuhrt wird. Als 
Druckwerkzeug ist eine Druckwalze 3 vorgesehen. Bei dem 
Forrnwerkzeug handelt es sich um eine als Ganzes mit 5 be- 
zeichnete Formwalze. Beide Walzen sind in den in Fig. 1 
mit Bogenpfeilen 7 und 9 angegebenen Drehrichtungen an- 
getrieben, so daB zwischen ihnen ein F6rderspalt gebildet 
wird, durch den das Kunststoffband in Transportrichtung 
gefordert wird, wahrend gleichzeitig im Spalt als Formge- 
bungszone das Kunststoffband zum Trager 10 des Haftver- 
schluBteils geformt wird und der Trager 10 an der an der 
Formwalze 5 anliegenden Seite durch die formgebenden 
Elemente der Formwalze 5 die zur Bildung von Verha- 
kungsmitteln erforderliche Formgebung erhalt 



[0019] Zu diesem Zweck weist die Formwalze 5 am Um- 
fang ein Sieb U auf mit einzelnen Formhohlraumen 12. Ein 
dahingehender Formhohlraum 12 ist beispielhaft in der Fig. 
2 vergroBert dargestellt wiedergegeben. Des weiteren sind 
5 die Formhohlraume 12, was nicht naher dargestellt ist, iiber 
die Formwalze 5 mit ihrem Sieb 11 auBenumfangsseitig re- 
gelmaBig verteilt, wobei die Verteilung und die Anzahl frei 
wahlbar sind. Die Fig. 2 gibt einen Langsschnitt wieder des 
jeweils eingesetzten Formhohlraumes 12, wobei die im 
10 Langsschnitt gegenuberliegenden Begrenzungswande 13 
durchgehend mit einem konvexen Bahnverlauf 14 versehen 
sind. Es versteht sich, daB die genannten beiden Begren- 
zungswande 13 im Hinblick auf den rotationssymmetri- 
schen Aufbau des Formhohlraums 12 dem Grunde nach Teil 
15 einer abschlieBenden Formgebungswand 15 sind, die durch 
das Siebmaterial 11 der Formwalze 5 begrenzt wird. Mit den 
dahingehenden Formhohlraumen 12 ist es moglich, Verha- 
kungsmittel herzustellen in Form jeweils eines mit einem 
Kopfteil 16 versehenen Stengelteils 17. 
20 [0020] Wie die Fig. 2 des weiteren zeigt, ist dabei die 
Krummung des jeweiligen Bahnverlaufs 14 in Richtung des 
zu formenden Kopfteils 16 starker ausgefuhrt als in Rich- 
tung eines FuBteils 18, iiber das das Stengelteil 17 mit dem 
Trager 10 verbunden ist. Als besonders vorteilhaft hat sich 
25 dabei erwiesen, wenn man von der Langsrichtung des Sten- 
gelteils 17 aus in Richtung des Kopfteils 16 gesehen den 
Bahnverlauf 14 mit seiner starkeren Krummung oberhalb 
der Mitte, vorzugsweise im oberen Drittel beginnend, vor- 
sieht 

30 [0021] Zum Erhalt der angesprochenen Formhohlraume 
12 mit ihrem rotadonssymmetrischen Aufbau in Form eines 
Hyperboloids haben sich galvanische Beschichtungsverfah- 
ren erwiesen, bei dem zunachst ein zylindrischer Formhohl- 
raum (nicht dargestellt) derart mit einem Beschichtungs- 
35 werkstoff beschichtet wird, bis sich der konvexe Bahnver- 
lauf 14 einstellt. Ferner lieBe sich gegebenenfalls auch iiber 
ein Laserverfahren der konvexe Bahnverlauf 14 aus einem 
Sieb- oder Gitter- Voilmaterial erzeugen. 
[0022] Das in der Fig. 3 dargestellte Verhakungsmittel 
40 laBt sich mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren er- 
halten. Der symmetrische Aufbau ergibt sich unmittelbar 
durch die Herstellung in einem Formhohlraum 12 nach der 
Fig. 2. Das dahingehende Verhakungsmittel kann geome- 
trisch sehr klein aufbauend sein, beispielsweise nur eine 
45 H6he von 0,4 mm aufweisen, mit einer Breite des Ver- 
schluBkopfes in der GroBenordnung von 0,6 mm. Der Quer- 
schnitt des Stengelteils 17 betragt bei dieser Ausfuhrungs- 
form ca. 0,25 mm. Femer laBt sich gemaB der Darsteilung 
nach der Fig. 4 eine Vielzahl solcher Verhakungsmittel auf 
50 dem Trager 10 anordnen. Die Kopfform des Kopfteils 16 
braucht nicht weiter nachbearbeitet zu werden; es kann je- 
doch bei bestimmten Verfahren vorgesehen sein, die Kopfe 
der Verhakungsmittel einem Kalanderverfahren od. dgl. zu 
unterwerfen und dabei zu kalandrieren. Ferner kann es mog- 
55 Uch sein, in die AuBenkontur des an sich geschlossenen, 
ringformigen Kopfteils 16 Schnitte einzubringen, um derart 
eine Vielzahl von Verhakungen entlang des Kopfteils 16 zu 
erhalten. Die in der Fig. 3 und 4 gezeigten Verhakungsmittel 
konnen insbesondere von ihrem Kopfteil 16 her auch ein an- 
60 deres Aussehen haben, beispielsweise mit Kopfgeometrien 
versehen sein, wie dies in der PCTAVO 00/00053 bereits ge- 
zeigt worden ist. Sofern die Gefahr besteht, daB die randsei- 
tigen freien Enden der im Querschnitt im vorliegenden Fall 
6-eckf6rmigen Kopfteile 16 beim Ausformen aus der Sieb- 
65 walze 11 sich ungewoUt hochstellen sollten, kann Uber eine 
Kalanderwalze ein Nachkalandrieren der Kopfteile 16 von 
oben her erfolgen, so daB diese dann eine Gestalt nach der 
Fig. 3 einnehmen mit der MaBgabe, daB der konvex hochge- 
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wolbte Mittenbereich 20 des jeweiligen Kopfteils 16 sich 
nach innen in Richtung auf das Stengeiteil 17 konkav (nicht 
dargestellt) einwolbt. Die in der Fig. 4 von oben her darge- 
steliten Mittenbereiche 20, die von der 6-eckf6rmigen 
Randform des Kopfteils 16 her umfaBt sind, wiirden sich 
also in Blickrichtung auf die Fig. 4 gesehen in die Zeichen- 
ebene hinein wolben und derart entgegen der Darstellung 
nach der Fig. 3 eine Vertiefung ausbilden. 
[0023] Als formbare Werkstoffe fur das Durchfuhren des 
erfindungsgemaBen Verfahrens konnen auch biologisch ab- 
baubare Werkstoffe (B AW) in Frage komen, wobei dahinge- 
hende Werkstoffe auch auf der Basis nachwachsender oder 
petrochemischer Rohstoffe oder aus Kombinationen beider 
hergestellt werden konnen. 
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1. Verfahren zum Herstellen eines HaftverschluBteils 
mit einer Vielzahl von einstiickig mit einem Trager 
(10) verbundenen und symmetrisch aufgebauten Ver- 20 
hakungsmitteln in Form jeweils eines mit einem Kopf- 
teil (16) versehenen Stengelteils (17), bei dem ein 
formbarer Werkstoff in eine Formgebungszone zwi- 
schen einem Druckwerkzeug (3) und einem Formwerk- 
zeug (5) zugeftihrt wird und diese derart angetrieben 25 
werden, daB der Trager (10) in der Formgebungszone 
gebildet und in eine Transportrichtung gefordert wird 
und bei dem als formgebendes Element am Formwerk- 
zeug (5) Forrnhohlraume (12) mit jeweils gegenuber- 
liegenden Begrenzungswanden (13) verwendet wer- 30 
den, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest in ei- 
nem Langsschnitt des jeweiligen Formhohlraumes (12) 
gesehen die einander gegenuberliegenden Begren- 
zungswande (13) durchgehend mit einem konvexen 
Bahnverlauf (14) versehen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Krummung des jeweiligen Bahnverlaufs 
(14) in Richtung des zu formenden Kopfteils (16) star- 
ker ausgefuhrt wird als in Richtung eines FuBteils (18), 
uber das das Stengeiteil (17) mit dem Trager (10) ver- 
bunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB von der Langsrichtung des Stengelteils (12) 
aus in Richtung des Kopfteils (16) gesehen der jewei- 
lige Bahnverlauf (14) mit seiner starkeren Krummung 45 
oberhalb der Mitte, vorzugsweise im oberen Drittel be- 
ginnend, vorgesehen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Teil der Langsschnitte 
mit ihren konvexen Bahnverlaufen in Ecken der Be- 
grenzungswande (13) derart munden, daB der Quer- 
schnitt des Stengelteils (17) und/oder des Kopfteils 
(16) als Vieleck, insbesondere als 6-Eck, ausgebildet 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der jeweilige Formhohl- 
raum (12) als Teil eines Formsiebes (11) oder eines 
Formgitters des Formwerkzeuges (5) ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB jedem Teil des Verhakungsmittels, vorzugs- 60 
weise dem Kopfteil (16) und dem Stengeiteil (17), ein 
eigenes Formsieb (11) oder Formgitter mit unterschied- 
lichen Querschnitten zugeordnet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formsieb (11) oder das Formgitter je- 65 
weils als Mantelteil ausgebildet wird, das um das 
Formgebungswerkzeug (5) in Form eines Walzenkor- 
pers herumgelegt und mit diesem verbunden wird. 



50 



55 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formhohlraume (12) 
mit ihren Bahnverlaufen (14) mit einem galvanischen 
Beschichtungsverfahren oder mittels Lasereinsatz her- 
gestellt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die GroBe der Formhohl- 
raume (12) derart gewahlt wird, daB die Hone und/oder 
die Breite der Verhakungsmittel zwischen 0,05 mm 
und 1 cm betragt und daB bis zu 500 Verhakungsmittel 
pro cm 2 des Iragers (10) vorgesehen werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formhohlraume (12) 
und mithin die Verhakungsmittel als rotationssymme- 
trische Teile, insbesondere in Form eines Hyperbo- 
loids, ausgebildet werden. 
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